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@ Prac^dd pour r6aliser una bOTte avec Mlquettea 



@ La prdsente Invention conceme lea procM^s 
pour rdallser una bdfte oomportant un bac. un 
oouveide et un chami&rs rtelf&te d'une saide 
pl^ en une malldre moulabfe, et deux etiquet- 
tes, 

Le pn>c^6 se canact&rise essentiellement par 
le fiait qu'g consists au mpyen da deux demi- 
moules (21,22) comportant daux emprelntes 
(23,2^) das bac, chamidra et couverda, d an»- 
ner et malntenir une etiquette (6) devant I'entr^e 
de I'empreinte (26) et en regard de rempreinte 
(27), maintenir i'aiitre etiquette (7) oontie I'em- 
preinta (31), ddpiacar las demf-moulss (21,22) 
au contact, ii^edtar de ra trtaSdrs moulabla (45) 
enim cea deux demknoulas (21,22) par au 
moins deux buses d'rnjection (41.42) se trou- 
vant reapectivement au somnDet (47) de fem- 
preinte (27) et sur Tennpreinte (31) du oouven;le* 
en regard das dfa'queitBS, laisser sdldifler la 
matidra, puis ddmouler la pidce avec ses deux 
^uattaa. 
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La pr^sente invention concerne les proc^d^ 
pourrSaliserune botte oomportant un bac. un cx>uver- 
cle» une charni^re d'articulation du bac et du couver- 
c!e, et deux etiquettes respectivement dispos^es sur 
le fond du bac et sur le oouvercie de fagon qu'elles 
soient situ^ sur la surface extto'eure du bac et du 
cauveicle quand ce <iernier recouvrs ie bac. et plus 
particuli&rement les proc4d^ pour r^Kser des bdltes 
en mati^pe piastique ou analogue pourfeconditionne- 
ment, !e rangement ou la conservation des aliments 
sous toutes formes, dans des r^rlg^rateurs. con^d- 
lateurs, etc. 

H existe des proc^d^ permettant de rdaliserdes 
boftes comportant un bac, un couverde et des eti- 
quettes par exempts situ^es sur le fond du bac et/ou 
sur le couverde. En revanche, if n'odste pas de pro- 
c6dd qui permette de r^aliser, en une seule operation 
denwulage, une botte comprenantun bac. un couver- 
de. une charni&re etdeux etiquettes collies, pendant 
('operation demoulage, respectivement surle fond du 
bac et sur le couverde, j 

La presents invention a ainsi pour but de mettre 
en oeuvre un precede pour realiser une botte compre- 
nant un bac, un couverde, une charniere et au motns 
deux ^uettss cdiees, pendant ta realiaation du 
bac, du couveicle et de la charniere, respectivement 
surau moins lelbnd du bac etaur (e couvade.qui soit 
d'une mise en oeuvre aisee et qui d^ande un mini- 
mum de manipulations pour dlminuer le coQt de re- 
vient des bottes ainsi realisees. 

Plus predsement, la presents invention a pour 
obfetun procede pour realiser une bote comportant: 

- un bac, 

- un couverde, 

- une charniere reliant le couverde et le bac de 
fa^n que fedit couverde puisse venir. par ro- 
tation, recouvrir ledft bac et delimiter ainsi un 
volume fenDe. le bac, la charniere etle couver 
de etant realises d'une seuie pl^ en une imh 
tiere nrioulable, et 

- deux premiere et seconde etiquettes dlspo- 
sees respectivement surau moins le fond diidit 
bac ^ BUT ledit couverde de fapon qu'eiles 
soient situees sur la parol exterleure dudit bac 
et dudit couverde quand ce derni^ recouvre 
iedlC bac, caracterlse par le fait qu'li consiste 

- realiser deux premier et second demi-moules, 
chaque deml-moule comportant une empreinte 
def inissant une demi*enveloppe du bac, de (a 
charniere et du couverde lorsque (edit volume 
estouvert les deux empreintes fbnmant; quand 
les demi-moules sent accoies, un espace vide 
def inissant la forme de I'enveloppe exterieure 
desdits bac, charniere et couverde lorsque le- 
dit volume est ouvert, le premier demi-moule 
comportant Temprelnte en creux conespon- 
dant ^ la parol exterieure dudit bac et ie second 
demi-moule comportant Temprefnte en relief 



comespondant k la parol Interieure dudit bac, 

- amener et malntenir la premiere etiquette de- 
vant Tentree de Tempreinteen creux de la parol 
exterieure dudit bac, 

5 . amener et maintenir ia seconde etiquette 
contre Temprelnte dudit couverde sur le se- 
cond demi-moule. 

- deplacer au moins ("un des deux premier et se- 
cond demi-mouies pour les amener au contact 

f 0 Tun de Tautre etformer ledit espace vide. I'errv 

preinte en reiief du bac poussant la premiere 
etiquette vers le fond de I'empreinte en cieux 
de la parol exterieure dudit bac, 

- injecter de ladite matiere de moulage en fusion 
n dans ledit espace vide jusqu'li le remplr, slmul- 

tanement par au moins deux premier et second 
points d'injection se trouvant respectivement 
au sommet de I'empreinte en relief de la parol 
interieure dudit bac et sur Tempreinte du ecu- 

20 verde situee sur ledit second demi-moule, en 

des endroits oO lis sont en regard respecth/e- 
ment des deux premiere et seconde etiquettes 
lorsque les deuxdemi-moules sontaccoies, la- 
dite injection de matiere moulable s'effectuant 

25 tout en reldchant le maintlen de ladite seconde 

etiquette de fegon que la matiere moulable en 
fusion repousse cette seconde etiquette 
contre i'empreinte du couverde situee sur le 
premier dem>-moule, 

30 - lalsser sdidifier ladite matiere moulable Intro- 
duite dans ledit espace vide, 

- eloigner au moins I'un des deux demi-^oules 
de i*autre quand ta matiere contenue dans ledit 
espace est solidifiee, et k 

- ejecter de t'un des deux demf-mouies, ladite 
bclte ainsi realisee. 

0*autres caractedstiques et avantages de la pre- 
sente invention apparaltront au cours de la descrip- 
tion suivante donnee en regard des dessins annexes 
40 e titre tllust(Btif. mals nullement limitattf, dans les- 
quels: 

la figure 1 represents, dans une vue en coupe et 
dans sa positron ouverte, un exempie de botle 
pouvant etre realisee avec le precede seion Tln- 

45 ^ ventlon, 

La figure 2 represents une vue en coupe et en 
perspective de la bolte selon la figure 1, mais 
dans sa position fermee. 
Les figures 3 et 4 representent. e titre iliustrallf. 

so deux exemples d'etiquettes pouvant entrer dans 
ta realisation de la botte selon les figures 1 et2, 
et 

Les figures 6 et 7 repr6sentent, sous forme 
schematique et en coupe, trois schemas itius- 
$$ trant trois des differentes etapes de la mise en 
oeuvre du precede selon i'inventlon. 
Les sept figures reprSsentent une meme botte 
realisee par la mise en oeuvre du procdde selon i'in- 
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vention. En consequence, tea mdmes r^f^renoes y 
d6signent les mdmes ^6ments. quelle que solt la fi- 
gure surlaquelle elles appanaiasent 

Lfi proc6d6 selon Klnventlon peimet de r^aliser 
une boTte 1 comportant un bac2. un ccuvercle 3. une 5 
charni^re 4 reliant le couvercle et (e bac de fa^on que 
le couvercle 3 putoe venir, par rotation, recouvrir le 
bac 2 et delimiter alnsi un volume ferm6 5, le bac. la 
charnl^re et le oouverde 6tant r6allsto d'une'seuie 
pl^ en une mati^ moulable, io 

La figure 1 reprtsente la boJte 1 en position ou- 
verte avec son couvercle 3 ne recouvrant pas le bac 
2. tandis que la figure 2 reprdsente la bofte en position 
ferm6e avec le couvercle recouvrant le bac. 

La bofte comporte en outre deux premidre 6 et se- is 
conde 7 Etiquettes dispoa^es reapectiveinentsurau 
moins le fond 8 du bac 2 et sur le couvercle 3 de f89on 
k &tre situdes eur la parol ext^rieure 9, 10 du bac 2 
et du couvercle 3 quand oe dernier recouvre le bac 
comme IliustrE sur (a flgu(B 2, Pour une r^allsaitton 20 
avantageuse de cette bolte. TEUquette 6 dispose sur 
le fond 8 du bac a la forme d'une croix comme celle 
qui est illustr^e sur la figure 3, pour qu*elie puisse ve- 
nir, non seuiement recouvrir le fond a du bac, maia 
aus^, par repllement dee branches de la ciobc les 25 
quatrs cdtds 11 » 12^» boidant oe fond 8 (figure 2). 

Dana Texemple tllustr^ r^tiquette 7 qui doit dtre 
collde sur le couvercle 3 a une forme rectangulaire (fi- 
gure 4), mais cette forme n'est pas exdusrve. 

Le proc^dE pour rtellser une telle boTte 1 consiste 30 
tout d'abord d reiser, plus particuti^rement comme 
illustrE sur la figure S. deux premier 21 et second 22 
demi-moules. Chaque demi-moule 21, 22 comporte 
une ernprelnte 23, 24 d^nlssant chacune une deml- 
enveloppe du bac 2. de la chamldre 4 et du couvercle 35 

3 loraque le volume 5 est ouvert (f^ure 1), les deux 
en^^nelntes 23, 24 formant, quand les demi-moules 
21. 22 sontacodds. un espace vide 25 d^finissantla 
fonne de Tenveloppe ext^rieure des bac 2, charni^re 

4 et oouverde 3 iorsque la bofte est ouverte, c'est-d- 40 
dire dans la position representee sur la figure ^, le 
premier deml-moule 21 comportant Tempreinte en 
creux 26 correspondant k la parol ext^rieure 8 du bac 

2 et le second demi-moule 22 comportant remprelnCB 

en relfef 27 correspondant d la parol int^rleure de ce 45 

m6me bac2, 

Quand les deux demi-moules 21. 22 sont alnsi 
realises et tenus eioignes Tun de Tautre (figure 5). 
une premiere etiquette 6 est amenee et malntenue 
devant rentrde 28 de I'empreinte en creux 26 de la pa- so 
roi exterieure du bac 2 realisee sur le premier demi- 
moule 21, et avanti^eusement en regard de I'em- 
preinte en relief 27 de la paroi int^rieure du bac rda* 
lisee sur le second demi-nrtoule 2Z 

1^ premiere etiquette 6 est amenee par tout 55 
moyen, et generalement par des moyens automati- 
ques qui comprennent de fa9on schematique un bras 
suceur qui preieve parasplratlbn un e etiquette 6 dans 



une reserve et qui. apres deplacement la Idche aii- 
dessus de deux glissieres opposees 29 situees de 
part et d'autre de i'entree 28 de Tempneinte en creux 
26. Les entrees de ces deux gllssieres sent confer- 
mees en entonnoir 30 et les glissieres gurdent retl- 
quette 6 jusque devant Tentree 28, la position de cet- 
te etiquette 6 dtant def inle, par exempte. par des bu* 
tees sur les glissieres« uetiquette est malntenue dans 
les deux gllssieres par les extremites de deux de sea 
branches opposees. les glissieres etant distantes 
Pune dei'autre d'une valeursuperieure ^lla laigeurde 
Tentree 28 de Tempreinte en creux 26. Ces moyens 
sont donnea d titre d'exemple mais il est bien evident 
que d'autres pounaient etre envisages sans changer 
la nature de Tinvention. 

Le prscede consiste aussi, simultandment ou 
successrvement, ^ amener et maintenir la seconde 
etiquette 7 plaquee^'contre rempi^inte 31 du couver- 
cle reailsee sur le second demi-moule 22. Les 
moyens qui permettent d'amener cette seconde eti- 
quette 7 peuvent aussi etre constitues. par exemple. 
par un bras suceur qui preieve par aspiration une eti- 
quette 7 dans une reserve et qui Tamene au contact 
de cette empreinte 31. En revandie, lee moyens qui 
pennnettent de maintenir cette etiquette oontre I'em- 
preinte 31 sont avantageusement oonstttu^ par un 
logement 32 realise en aurfece de cette empreinte 31 
dans lequel il est possible de reailser un vide en 
connectant ce logement 32 e une pompe k vide (non 
representee) par un conduit 33. De cette fagon, reti- 
quette 7 est malntenue piaquee oontre Temprelnte 31 
par la pressbn atmospherique. Ces moyens sont mis 
en oeuvre preferentieliement male il est bien evident 
que d'autres peuvent utilises sans changer la nature 
de Pinventlon. 

Quand les deux etiquettes 6, 7 sont disposees en 
cooperation avec les deux demi^moutes 21. 22 
comme decnt d-dessus. le procede consiste ensuite 
k deplacer les deux demi-moules 21. 22 (figure 6) au 
moins Tun vers Tautre pour les amener au oontacti'un 
de Pautre (figure 7) etformerl'espace vide 25 deflnis- 
sant Tenveioppe exterieure des bac 2. charniere 4 et 
couvercle 3. Pendant ce mouvement de rapproche- 
ment des deux den^cudes 21 , 22. fempreints en re- 
lief 27 de la paroi Interleure du bac 2 pousse la pre- 
miere etiquette 6 (figure 6) vers le fond 34 de Tem- 
preinte en creux 26 de la parol extedeure du bac 2. 
En poussant cette etiquette dans Tempreinte en 
creux. I'OTpreinte en relief degage ses extremites 
des deux glissieres 2g et pile ses branches. Lorsque 
retiquette est entidrement degag^e des deux glissie- 
res, celles-ci sont escamotees pour ne pas gener le 
complet rapprochement des deux demi-mouies 21, 
22. 

Quand les deux demi-moules sont venus au 
contact pour former I'espace vide 25. de la matiere 
moulable en fusion 45 est injectee dans cet espace 
25, jusqu'e le remplir. 
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Cette Injection est effectute simultan6ment par 
au moms deux premier et second points d'injection. 
constitu6s par exemple par deux buses d'injection 41 . 
42. aliment^s via des canaux 43. 44 i;>ar une source 
de mati^re moulabfe en fusion (non representee]. s 

Ces deux buses 41, 42 se trouvent toutes les 
deux sur le second demi-moule 22, respectivement 
sur le sommet 47 de Tempreinte en relief 27 de la pa- 
rol interieure du bac et svir Temprelnte 31 du couver- 
cie. en des endroits oO elles sont en regard respect!- to 
vement des deux etiquettes 6. 7 lorsque les deux 
deml-moules sontaccoies. 

Quand la nrntiere moulabie en fusion 45 
commence d p^netrer dans Tespace 25 en etant ejec- 
tee par les buses 41« 42, Paspiiation dans le conduit is 
33 est couple, ce qui reldche le maintlen de retiquet** 
te 7. De cette fa$on, la matl^re moulabie en fusion re- 
pousse cette seconde etiquette 7 contre Tempreinte 
48 du couverde situee sur le premier demi-moule 21 » 
c'e8t"d-dire centre la parol exterieure 46 du oouver- 20 
de. rinjection de la matiere nrK)ulable en fusion est 
maintenue jusqu*li ce que Pespace 25 soit compiete- 
mentremplf, ('etiquette 6 etantaiofs parfaifiementpta- 
quee contre fe fond 34 de Tempreinte en creux 26 &i 
bac et retlquette 7 etant parfaitement piaquee oontie 25 
Tempreinte 48 du couverde <ten3 le denni-fnoule 21, 
comme represente sur la figure 7. 

Quand Tespace 25 est compietement rempli de 
matiere moulabie en fusion, i'injection est airdtee et 
on laisse la matiere contenue dans Tespace 25 se so- $0 
\hSi\fm, cette solidification etant relativement rapide 
car la masse des deux demMfnoules 2 1 , 22 est impor- 
tante par rapport d ia quantite de matiere injectee. Lea 
deux demi'^noules sontensuite ecartes fun de Tautre 
et la piece mouiee, sur laquelle sont cdiees les deux 35 
etiquettes 8, 7 comme repnfisente sur les figures 1 et 
2. estejectee de i'un des deuxdemi-moules seion une 
technique oonnue en elle-meme. par exemple au 
moyen de jets d'air comprime qui debouchent ^ dif- 
ferents niveaux des empreintes 23, 24, pour obtenir 40 
la bolte telle que decrlte au preambule de (a presente 
description definltivementreallsee. 

Le precede decrit c(-dessus est particulierement 
Int6ressant car 11 permet de r6allser, en une seule 
operation de moulage et sans auoune intervention 45 
manueite. une botle complete avec des etiquette sur 
le bac et le couverde. 



R«vendlcatlon8 so 

1. Procede pour reaiiser une bolte (1) comportant 

- unbac(2), 

- un couverde (3), 

- une charniere (4) reliant le couverde et le 5? 
bac de fa$on que ledit couverde puisse ve- 

nir, parrotation.recouvr<rledit bac et delimi- 
ter ainsi un volume fenne (5), le bac, la 



charniere et le couverde etant realises 
d'une seule piece en une matiere moulabie, 
et 

- deux premiere (6) et seconde (7) etiquettes 
disposee» respectivement sur au molns !e 
fond (d) dudit bac et sur ledtt couverde (3) 
de fa^n qu'elles soient situees sur la parol 
exterieure (9, 10) dudit bac et dudit couver- 
de quand ce dernier leccuvre ledit bac. ca- 
racterise par le fait qu'ii conslste k 

- reaiiser deux premier (21) et second (22) 
demt-moules, chaque demi-moide compor- 
tant une emprstnte (23, 24) definlssant une 
demi-enveloppe du bac de la charn^re et 
du couverde loisque ledlt volume est ou- 
vert. ces deux empreintes fbrmant, quand 
les deml-moules sont accotes. un espaoe 
vide (25) definlssant lafomrw de I'envelop- 
pe exterieure desdits bac, charniere et cou- 
verde lorsque ledit volume est ouvert le 
premier demi-mouie (21) comportant Tem- 
pralnte en creuoc {2Bi) correspondant ^ la pa- 
rol exterieure dudit bac et te second demi- 
moule comportant Tempreinte en relief (27) 
correspondant i la paioi interieure dudit 
bac 

- amener et malntenir la premidre etiquette 

(6) devant I'entree (28) de Pempreinte en 
creux de la parol exterieure dudit bac. 

- amener et maintenir la seconde etiquette 

(7) contre Tempreinte (31) dudit couverde 
sur ie se^nd demknoule, 

- deplaoer au moins i'un des deux premier . 

(21) et seoond (22) demi-moules pour les 
amener au contact de I'autre et former ainsi 
ledit espace vide (25). Tempreinte en relief 
(27) de la parol intSrieure du bac poussant 
la prenrnere etiquette (8) vers le fond (34) de 
I'empreinte en creux (26) de ia parol exte-~ 
neure dudit bac 

- injecterdeladitematierede moulage en fu- 
sion (45) dans ledit espace vide Jusqu'd le 
remplir. simultanement par au moins deux 
premier et second points d'injection se trou- 
vant respectivement au sommet de Tern- 
prelnte en relief (27) de la parol Interieure 
dudit bac et sur I'empreinte (31) dudit cou- 
verde situee sur ledit second demi-moule 

(22) . en des endroits oCi lis sont en regard 
respectivement des deux premiere et se- 
conde etiquettes (6. 7) lorsque les deux 
demi-mouies (21. 22) sont aocoies. ladlte 
injection de matiere moulabie s'effectuant 
tout en relfidrant le maintien de ladite se- 
conde etiquette (7) de fagon que ia matiere 
moulabie en fusion repousse cette seconde 
etiquette (7) contre I'empreinte (48) du cou- 
vercle situee sur le premier demi-moule 
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(21). 

- laisser soiidlf ier ladite mati^re mouiable in- 
trodutte dans ledit espace vide, 

- Eloigner au moins Tun des deux demi- 
moules <21 . 22) de Tautre quand la mati^ 5 
contenue dans ledit espaoe est solidif {6e. et 

h 

- ^jecter de Tun des deux demknoules, ladite 
bolte (1) ainsi r6a!i96e. 

iO 

2. Proc^6 selon la revendlcatlon 1, caract^ris6 par 
le fait que ie maintien de tadite seconde etiquette 
(7) contra rampreinte (31) dudit couverde sur le 
aeoond demf-moule (22) est efrectu6 au moyen 

de la pression atmosph^rique. is 

3. PTOc6d6 selon Tune des re vend ications 1 et 2. ca- 
ract^ns^ par le (ah que fa premise Etiquette (6) 
est amende devant Tentrto (28) de Tempreinte 

en creux (26) de la parol ext^rieure du bac en !a 20 
laissant tomber dans deux glissidres oppose 
(29) situ^ de part et d*autre de tadite entfde de 
t'empreinte en creux* les entries des deux ^is- 
si^ms ^tant oonform^es en entonnoir (30) et les 
9iiss[^s 9uidant la premite etiquette (6)ju3que 2S 
devant ladite entree (2d), la poa'ttion de cette eti- 
quette (6) 6tantd6f inie pardes but^. ladite pre- 
m^re Etiquette ^tant maintenue dans les deux di- 
tea glisaidres par deux de ses extn^t^s, les 
deux dites glissi^res (29) 6tant distantes l^jne de $0 
I'autre d'une vaieur sup^fieure d la laigeur de 
{'entire (28) de I'empreinte en creux (26). 

4. Proc6d6 sebn I'One des revendications 1 d 3. ca- 
ract^ris^ par le fait que ladfte seconde etiquette s$ 
(7) est amende au contact de ladite empreinte 
(31) dudit couverde situ^ sur ledit second demi- 
moule (22) au moyen d*un bras suceur pr^Ievant 

par aspiration une dite etiquette (7) dans une re- 
serve. 40 
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